esp@cenet document view 



Page I ol" 1 



REGULATING AIR FLOW IN GLASS FIBRE DRAWING 



Patent number: 
Publication date 
Inventor: 
Applicant: 

Classification: 
• international: 



DE2732012 
1978-01-26 

DENT JUN JOSEPH BERNARD 
PPG INDUSTRIES INC 



C03B37/02; 00105/08; F24F7/06; F24F9/00; 
C03B37/02; D01D5/08; F24F7/06; F24F9/00; (iPC1-7): 

C03B37/02; C03B37/08 
- european: C03B37/02; 001 D5/08; F24F7/06; F24F9/00 

Application number: DE1 977273201 2 19770715 

Priority number(s): US19760707967 19760723; US19760707985 19760723; 
US1 9760707986 19760723 



Also published as: 

NL7706886{A) 
JP53014835 (A) 
GB1 583265 (A) 
FR2359086 (Al ) 
IT1083507 (B) 



Report a data error here 



Abstract not available for DE2732012 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



BEST AVAILABLE COPY 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE27320 1 2&F=0 



5/24/2006 



® ini ci ^ C 03 B 37/02 

® BUNOESREPUBLIK DEUTSCHLAND C03B 37/08 



DEUTSCHES ^ffT^ PATENTAMT 




® Offenlegungsschnft 27 32 012 

® AMenzetchen: P 27 32 012.3 45 

@ Anmeldetag: t5. 7.77 

@ Offenlegungstag: 26. 1. 78 



@ Unionsprioritat: 

® ® ® 23. 7.76 V.St v.Amerika 707967 23. 7.76 V.St.v.Amerika 707985 
23. 7.76 V.St.v.Amerika 707986 

@ Bezeichnung; Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Glasfasern 

® Anmelder: PPG Industries. Inc.. Pittsburgh. Pa. (V.St.A.) 

® Vertreter: Hann. M.. Dipl. Chem. Dr.rer. nat.. Pat.-Anw.. 6300 GieSen 

@ Erfinder: Dent jun,. Joseph Bernard. Lexington. N.C. (V.St.A.) 



Prufungsantrag gem. $ 28b PatG ist gesteitt 



• 1.78 709 B64/8&9 H/80 



Dr. Michael Hann 
Patentanwalt 
Ludwigstrasse 67 
6300 Glessen 



(1021) H/Pf/Da 



PPG Industries, Inc., Pittsburgh, Pa., USA 



VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON GLASFASERN 



Prioritat: 23 Juli 1976 / USA / Ser. No. 707,967/707,985/ 

707,986 



Pat en tans priiche 

^1^ Vorrichtung zur Herstellung von Glasfasern rait einer 
Spinnduse, die Strome von geschraolzenem Glas liefert 
und Einrichtungen, um die Strome zu kontinuier lichen 
Fasem auszuziehen und zu sammeln, 
gekennzeichnet dur c.h 
Einrichtungen (40, 42, 44, 46), aus denen der Duse (12) 
klimatisierte Luft kontinuierlich in einer Ebene mit der 
Diise und senkrecht zu dieser von ihrer Vorderseite und 
ihrer RUckseite her zugefiihrt wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Einrichtungen ein Klimatisierungssystem einschlieBen, 

dessen Gltter (40,42) mit ihren Mittellinien etwa auf gleicher 
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Hohe rait den Mittellinien der Spinndiise (12) sowohl vor 
als auch hinter dieser angeordnet slnd, 

3. Vorrlchtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Einrichtungen zur getrennten Regulierung der der Spinn- 
diise von vorne und von hint en zugefuhrten Luftmenge vorge- 
sehen sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daO eine Vielzahl von Spinndiisen (12) von einem gemein- 
samen Luf tklimatlsierungs- und ZufUhxrungssystem versorgt 
werden (44, 46, 48, 50). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Einrichtungen zur Zufiihrung von Luft zu der Duse 
so elnregulierbar sind, daB die Luft mlt elner Geschwindlg- 
keit von 15,24 bis 45,72 Meter pro Minute zugefiihrt wlrd. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Einrichtungen vorgesehen sind, durch die der Berelch, 
in dero slch die Spinndiise beflndet, sowelt abgedlchtet 
wlrd, daB eln LuftUberdruck in dleseni Geblet erzeugt wlrd* 

7. Verfahren zur Herstellung von Glasfasem, bei dem Glasstrome 
durch eine Diise zu Fasern ausgezogen und die entstandenen 
Fad en vereinigt werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB klimatlsierte Luft von der Vorderseite der Diise und von 

Ihrer RUckselte her in gleicher HOhe nit der Diise und senk- 
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recht 2u ihr auf die Diise gerichtet wlrd, wobei die Luft- 
menge groO genug ist, um in dem Raum, in dera sich die DUse 
befindet, einen result ierenden Oberdruck zu erzeugen und 
die Luft in ein Gebiet niedrigeren Drucks austreten zu lassen. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

-daB die der DUse von ihrer Vorderseite und von ihrer RUck- 
seite her zugefUhrte Luftmenge reguliert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB klimatisierte Luft aus einer gemeinsamen Versorgungs- 
quelle auf eine Vielzahl von Spinndiisen gelenkt wird, 

10, Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Luft mit einer Geschwindigkeit von ungefflhr 15,24 
bis 45,72 Meter pro Minute zugefuhrt wird. 

11, Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in einem Bereich in der Uragebung der SpinndUse ein Luft- 
aberdruck erzeugt wird, um zu verhindern, daB Luft von auBer- 
halb in diesen Bereich eindringt, 

12, Verfahren zur Herstellung von Glasfasem, bei dem Glasstrorae 
aus einer Duse, die geschmolzenes Glas enthait, zu Fasern 
ausgezogen und die entstandenen Fasem zu Glasseidenfaden 
vereinigt werden, und bei dem die Duse in einem ersten Raum 
angeordnet ist, der sich tiber einem zweiten Raum befindet, 
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in dem der Glasseidenfaden gesammelt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
daO elner LuftzufOhrungsrohre Luft niit einer Teraperatur 
von etwa 12,8 bis etwa 18,3®C und einer relativen Luft- 
feuchtigkeit von etwa 70 bis etwa 100 % zugefuhrt, Luft 
aus der LuftzufOhrungsrohre durch eine Vielzahl von Cittern 
die vor und hinter jeder DUse in dem ersten Raum angeordnet 
slnd, geleitet und die Luft aus jedem der Gitter horizontal 
durch den Raum mit einer Geschwindigkeit von etwa 91,4 bis 
121,9 Meter pro Minute auf die den Gittem gegenUber lie- 
genden Dusen gerichtet wird, wobei bei jeder der Diisen eine 
Luftgeschwindigkeit von etwa 15,2 bis etwa 45,7 Meter pro 
Minute herrscht, und weiterhin dadurch gekennzeichnet, daB 
in dem ersten Raum ein Oberdruck von ungefghr 340 bis 510 
Pascals im Verhaitnis zu dem zweiten Raum erzeugt und die 
klimatisierte Uft, wenn sie die jeweilige Diise erreicht, 
mit den Fasem, wenn diese ausgezogen werden, nach unten 
in den zweiten Raum gerichtet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 
daO die Lufttemperatur 15,6°C betrfigt. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die relative Luftfeuchtigkeit etwa 85 % betrMgt. 

15. Verfahren nach Anspruch 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Luftgeschwindigkeit bei den Gittem zwischen 91,4 
und 121,9 Metem pro Minute liegt. 
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16. Verfahren nach Anspruch 12 bis IS, 
dadurch gekennzeichnet, 

daO die Luftgeschwindigkelt bei Jeder Splnndiise bel etwa 
15,24 bis 22,86 Meter pro Minute liegt. 

17, Verfahren nach Anspruch 16, 
dadurch gekenn z e i c h n e t , 

daB die Luftgeschwindigkelt an jeder SpinndUse 15,24 
Meter pro Minute betrSgt. 
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PPG Industries, Inc., Pittsburgh, Pa., USA 



VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON GLASFASERN 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zur Herstellung von Glasfasem, wobei die aus einer 
Diise austretenden Glasstrome zu Fasem ausgezogen und die ent- 
standenen Fasern vereinigt werden, 

Glasfaserspinnfaden stellt man ublicherweise her,indem man durch 
Dusennippel oder Offnungen ira Boden einer erhitzten SpinndUse, 
die geschmolzenes Glas enthSlt, Einzelfaden auszieht. Die Ein- 
zelfSden werden dann uber die Oberflache einer Schlicht- oder 
Schraelzeinrichtung gefuhrt, wo sie rait einem Bindemittel und/ 
Oder einer Schlichte beschichtet werden 1 Dann laufen die Faden 
in die Rille oder Nute eines Fadensammlers, der Ublicherweise 
in Form eines gerillten Rades oder Zylinders ausgebildet ist 
und aus einem Material wie Graphit besteht. Hier werden die 
Einzelfaden zu einem oder mehreren Spinnfaden zusammengefaflt , 
die man auch als Fachmaterial (strand) bezeichnen kann. Der 
oder die Spinnfaden werden dann auf einer rotierenden Trommel 
oder Konushiilse zu einer Spule gesammelt. 

Es hat sich In der Vergangenheit herausgestellt , daB es vorteil- 
haft ist, die Einzelfaden und die Spinnfaden in einer ersten 
Herstellungsstufe auszubilden und das fertige Fachmaterial in 
einer zweiten Herstellungsstufe zu sammeln. Durch diese zwei- 
stufige Arbeitsweise wurde die Qualitat der hergestellten Spinn- 
faden verbessert. 
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Es bleibt aber elnes der Hauptprobletne bei der Herstellung von 
Glasseldespitrnfflden hoher QualltSt, die Umgebungsbedingungen 
in der NMhe und uninittelbar unterhalb der SplnndUse in geeig- 
neter Weise zu kontrollieren. Die Faden werden mit hohen Ge- 
schwindigkeiten durch die DUsen abgezogen (ublicherweise 600 
bis ilber 6000 Meter pro Minute) und es ist wohl bekannt, daO 
infolgedessen mit den EinzelfMden oder Filamenten Luft nach 
unten mitgerissen wird, so daB ein Luftmangel in der NMhe der 
Spinndiise entsteht. Die Folge davon ist ein turbulenter Luft- 
Strom in der Umgebung der Diise, wenn neue Luft nachstromt:, uni 
die durch die durch die Faden aus dem Dusenbereich mitgerissene 
Luft zu ersetzen. Die Turbulenzen des Luftstroms in der Umge- 
bung der DUse ftihren zu einer UngleichmaBigkeit der LuftstrS- 
mungen und damit zu ungleichmSBigen TemperaturverhSltnissen 
bei der DUse. Die Rombination dieser ungunstigen Einfltisse 
hat UngleichmfiBigkeiten im Durchmesser der gebildeten Faden 
und sogar Fadenbriiche zur Folge, weil die Fadendurchroesser 
unmittelbar von jeder Anderung der Viskositat des geschmolze- 
nen Glases beeinfluBt werden, die ihrerseits auf jede Tempe- 
ra turanderung empfindlich reagieren. Wenn die Turbulenzen 
stark genug sind, kSnnen auch alleine durch die Luftstriimungen 
verursachte Fadenbriiche auftreten. 

In der US-Patentschrift 3 304 163 wurde vorgeschlagen, auf 
Jeder Seite der Spinndiise und mit einem geringfUgigen Abstand 
von dieser KIimatisierungsr5hren anzuordnen. Aus diesen RShren 
strSmt Luft bei der Bildung der FMden mit diesen nach unten. 
Dadurch wird zwar die Luftversorgung in dem Bereich in der 
Umgebung der Dtise verbessert, es wird Jedoch kein turbulenzen- 
fr6ier Luftstrocn bei der Diise erreicht, wie dies wlinschenswert 
wire. 
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Es stellt slch daher die Aufgabe, elnen gleichmaBigeren Stroo 
der Luft In der Umgebung der DUse zu errelchen. Dadurch sollen 
sowohl die strOmungsmHBlgen als auch die teraperatunnaeigen 
Uragebungsbedlngungen verbessert werden, die beide kritlsche 
Parameter bei der Glasfaserherstellung darstellen. 

Diese Aufgabe wird durch die erfindungsgemaBe Vorrlchtung zur 
Herstellung von Glasfasem mit einer SpinndUse, die Strome von 
geschmolzenera Glas liefert und Einrichtungen, urn die Strome zu 
kontinuierlichen Fasem auszuziehen und zu sammeln, gelSst, 
die gekennzeichnet ist durch Einrichtungen, aus denen der DUse 
klimatisierte Luft kontinuierlich in einer Ebene mit der Diise 
und senkrecht zu dieser von Ihrer Vorderseite und ihrer Riick- 
seite zugefUhrt wird. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung von Glasfasem, 
bei dem GlasstrSme durch eine DUse zu Fasem ausgezogen und 
die entstandenen Faden vereinigt werden, ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB klimatisierte Luft von der Vorderseite der DUse 
und von ihrer RUckseite her in gleicher H5he mit der DUse und 
senkrecht zu ihr auf die DUse gerlchtet wird, wobei die Luft- 
menge groB genug ist, urn in dem Raum, in dem sich die DUse 
beflndet, einen resultierenden Oberdruck zu erzeugen und die 
Luft in ein Gebiet niedrigeren Drucks austreten zu lassen. 

Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung wird ein gleichmaOigerer 
Luftstrom Im Bereich der DUse erreicht. Dies wird zum einen 
dadurch bewlrkt, daB in der Fadenbildungsstufe (filament for- 
mation level), die Im folgenden als Spinnebene bezeichnet wird, 
eines zweistufigen Vorgangs zum Herstellen und Samneln von 
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Glasseidespinnffiden eln Oberdruck der Luft aufrechterhalten 
vlrd| so daB durch Irgendwelche Offnungen in dea Raum, der 
die Fadenbildungsstufe oder Spinnebene enthfilt, keine Luft 
von auBen eindringen kann, sondem mir Luft aus dem Ratim nach 
drauBen flieBen. Dadurch ist es moglichi die in die Spinnebene 
eindringende Luft zu kontrollieren, 

Der zweite wesentliche Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung 
besteht darin^ daB klimatisierte oder aufbereitete Luft, die 
ja Jetzt die einzige ist, die in den Raum eindringen kann, dem 
Raum horizontal aus einem Paar von Klimatisierungsgittem 
(airconditioning grills) zugefiihrt wird. Diese Gitter sind 
auf entgegengesetzten Seiten des Raumes vor der Duse und bin-- 
ter ihr angeordnet. Ihre vertikalen und horizontalen Mittel- 
linien liegen ungefShr auf einer Ebene mit den horizontalen 
und vertikalen Linien der Dtise. Der Luftstrom durch die Diisen 
wird durch Jalousien, lAnlenkeinrichtungen und dergleichen 
kontrollierty so daB sich ein konstanter und laminarer Luft-* 
Strom auf die DUse sowohl von vome als auch von ihrer Riick- 
seite ergibt. Durch diese Luft wird die Luft ersetzt, die mit 
den Fflden nach unten abgezogen wurde^und ihre Menge ist aus«- 
reichendi urn einen konstanten und laminaren Luftstroo an der 
DUse aufrechtzuerhalten und damit Turbulenzen in der Umgebung 
der DUse zu verhindem, Zusatzlich wird dadurch die Einhaltung 
gleichm^Bigerer Tempera turbedingungen unter der Duse erleich- 
tert. Itn Ergebnis kann man auf diese Weise gleichmHBigere 
Glasf ilamente herstellen und es kommt seltener zu FadenbrQchen. 

Die erf indtmgsgemaBe Anlage zur Herstellung von Glasfasem 
schlieBt ein separates Vbax von Luftgittem an der DUse Jeder 
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Splnnstelle (forming position) ein. Sowohl das vordere als 
auch das hintere Gitter jeder Spinnstelle kann elnzeln elnga- 
stellt werden, uni den Luffcstrom von dem Gitter zu der zuge- 
hbrigen DUse zu vergrbBem oder zu verkleinem und dadurch 
den Luftstrora an jeder Spinnstelle abzugleichen. Dies ist 
wichtig, da Spinndusen verschiedener GrSBe verschiedene Luft- 
stromgeschwindigkeiten erfordem kOnnen und veil es wegen der 
Anordnung notwendiger AusrUstungsteile in der Nahe der Spinn- 
duse notwendig sein kann, daO die Stromungsgeschwindigkeiten 
der Luft aus dem vorderen und hinteren Luftgitter einer Duse 
verschieden eingestellt werden, urn eine gleichmaOige Luftge- 
schwindigkeit auf der Vorder- und Hinterseite der DUse zu er- 
reichen. Diese Anlage erlaubt folglich den Betrieb verschie- 
dener GlasfaserspinndUsen, die manchmal auch als Diisenofen 
bezeichnet werden, an einem elnzigen Glasschmelztank, wobei 
der Luftstron zu jeder der Dttsen einzeln so eingestellt wer- 
den kann, daB sie best mSglich arbeitet. 

Die erfindungsgemSfle Glasfaserherstellungsanlage wird im fol- 
genden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen genauer beschrie- 
ben. 

Figur 1 ist eine perspektivische Darstellung einer Glasfaserher- 
stellungsanlage, die das Luftstromsystem der vorliegenden Er- 
findung einschlieBt. 

Figur 2 ist eine graphische Darstellung einer Glasfaserherstel- 
lungsanlage von vome, bei der das erfindungsgemaBe Verfahren 
und die entsprechende Vorrichtung verwendet werden. 

Figur 3 ist eine Aufslcht von der Seite auf ein Kiihlleitungs- 
systeffl, vie es bei der vorliegenden Erfindung verwendet wird. 
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Figur 4 Ist eine Querschnittsdarstellung des Leitungssystems 
nach Figur 3. 

Figur 5 ist eine perspektivische Darstellung der gegenseitigen 
Anordnung der KUhlleitungen, der Spinndttse, der Zufuhrleitung 
und des RUckfluOsystems. 

Aus den Figuren sieht man leicht,daB Jede Herstellungseinheit 
Oder Spinnstelle in ihrer Konstruktion und Einrichtung fihnlich 
ist, Es wird daher nur eine Spinnstelle beschrieben, deren 
Beschreibung representativ far die Gesamtheit der Spinnstellen 
sein soli. 

Aus den OQsennippeln am Boden elner erhitzten Duse (12) verden 
GlaseinzelfMden oder -filamente (10) ausgezogen. Die DUse (12) 
ist mit dem Spurofen (forehearth) cines.nicht dargestellten 
Glasofens verbunden, durch den geschmolzenes Glas (11) der 
DUse (12) zugefiihrt wird. Die Filamente (10) laufen iiber die 
Beschichtungsoberflfiche (16) einer Schllcht- oder Schmelzein- 
richtung (19). In der Zeichnung ist die Schlichteinrichtung 
(19) eine Schlichtrolle, bei der die Beschichtungsoberflfiche 
als Rolle ausgebildet ist und von einem Motor (20) angetrieben 
wird. Nattirlich kann die als Schlichtrolle dargestellte Schlicht- 
einrichtung (19) auch als Schlichtband (belt applicator), 
Schlichtkissen oder dergleichen ausgebildet sein. Die Einzel- 
f&den (10) laufen dann Uber die Vorderflache eines Faden- 
saorolers (22), und werden dadurch zu einem clnheitlichen Spinn- 
faden (24) zusammengefaBt. Der Spinnfaden (24) gelangt durch 
eine Offnung (26) im Boden (28) der Spinnebene (30) in die 
Sanmelebene (32). Dann Ifluft der Faden Uber die FlMche einer 
rotierenden Spirale (34), die far die nOtige Querbewegung 
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sorgt (wherein it is traversed), und wird als Spule (17) 
auf der Spultronimel (36) aufgewickelt. 

Die vorliegende Erfindung betrifft die Einzelfaden in der 
Spinnebene (30). Die DUse (12) wird aus einem Paar von Gittem 
(40 und 42) rait Luft versorgt. Das Gitter (40) ist rait einer 
Luftzufiihrungsrohre (44) und das Gitter (42) mit einer Zufuhrungs 
rShre (46) verbunden. Diese Rohren werden tiber die Hauptzu- 
fUhrungsrohren (48 bzw. 50) mit klixuatisierter Luft versorgt. 
Die klimatisierte Luft hat vorzugsweise eine Teraperatur zwischen 
etwa 12,8 und 18,3°C (55 und 65^F) und eine relative Feuchtig- 
keit von 70 bis 100 %. Besonders bevorzugt ist eine Lufttempe- 
ratur von ungefahr 15,6^C und eine relative Feuchtigkeit von 
ungefahr 85 

Der Luftstrom aus den Gittem (40 und 42) wird so eingestellt, 
daO die Geschwindigkeit der Luft an der Duse sowohl von ihrer 
Vorder- als auch von ihrer Ruckseite her zwischen etwa 15,2 
und 45,8 Meter pro Minute (50 bis 150 feet per rainute) liegt, 
vorzugsweise zwischen 15,2 und 22,9 Meter pro Minute (50 bis 
100 feet per rainute). Dm diese Geschwindigkeit ira Ergebnis zu 
erreichen, liegt die Geschwindigkeit bei den Gittem (40) und 
(42) ungefahr bei 61 bis 153 Meter pro Minute (200 bis 500 
feet perrainute) und vorzugsweise bei 91 bis 122 Meter pro 
Minute (300 bis 400 feet per minute). Diese Geschwindigkeiten 
kennen bei den vorderseitigen und rilckseitigen Gittem (40) 
und (42) gleich sein. Typischerweise ist aber die Geschwindig- 
keit am hinteren Gitter (40) etwas hoher, da sich die zum Be- 
trieb der DUse notwendigen AusrUstungsteile, beispielsweise 
elektrische Strooschienen, Trans formatoren und dergleichen 
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(nlcht dargestellt) in dlesem Geblet befinden. Bel einer 
Geschwlndlgkeit von 15,2 bis 45,7 Meter pro Minute der die 
Dtise sowohl von vome als auch von hint en erreichenden Luft 
ergibt sich ein laminarer Strom bei der Diise im Gegensatz zu 
den friiher vorhandenen turbulenten StromungsverhHltnissen. 
Die Starke des Luftstroms, der aus den Cittern (40 und 42) 
eintritt, liegt bei etwa 8,5 bis 11,3 Kubikmeter pro Minute 
(300 bis 400 cubic feet per minute), wobei typisch etwas 
oehr Luft aus dem vorderen Gitter (42) austritt, um die Ar- 
beit sbedingungen des auf der Spinnebene arbeitenden Bedie- 
nungspersonals zu verbessem, 

Auf Grand der feuchten Umgebungsbedingungen in der NShe der 
Diise, die sowohl von der Schlichteinrichtung (19) als auch 
von davor befindlichen kiihlenden Spriihdtisen (pre-pad sprays) 
(nicht dargestellt) unmittelbar unterhalb der Diise (12) ver« 
ursacht werden, liegt die relative Feuchtigkeit in der Nahe 
der Dtise bei ungefahr 100 %, das heiBt, die Atmosphare ist 
feuchtigkeit sgesSttigt. 

Die Spinnstellen sind durch Trennplatten (52) voneinander ge- 
trennt. Mit diesen Flatten sind Riihlplatten (54) verbunden. 
Figur 3 zeigt eine dieser Riihlplatten oder <-leitungssysteme 
(54). Das Leitungssystem (55) ist im wesentlichen mit dem 
Leitungssystem (54) identisch, abgesehen von der Anordnung 
von Einlftssen und Auslfissen auf seiner Lfinge. 

Das Leitungssyst&n (54) hat eine Vielzahl von Zufiihrangsteilen 
(142 und 143) und eine Vielzahl von RiickfluBteilen (144). Die 
Zufllhrungs telle (142) sind auf ihrer EinlaBseite iiber Verbin- 
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(nicht dargestellt) in dlesem Gebiet beflnden. Bel einer 
Geschvindlgkelt von 15,2 bis 45,7 Meter pro Minute der die 
DUse sowohl von vome als auch von hinten erreichenden Luft 
ergibt sich ein laminarer Strom bei der Diise im Gegensatz zu 
den friiher vorhandenen turbulenten StromungsverhSltnissen. 
Die StMrke des Luftstroms, der aus den Cittern (40 und 42) 
eintritt, liegt bei etwa 8,5 bis 11,3 Kubikmeter pro Minute 
(300 bis 400 cubic feet per minute) , wobei typisch etwas 
mehr Luft aus dem vorderen Gitter (42) austritt, um die Ar« 
beitsbedingungen des auf der Spinnebene arbeitenden Bedie- 
nungspersonals zu verbessem, 

Auf Grund der feuchten Umgebungsbedingungen in der UShe der 
Diise, die sowohl von der Schlichteinrichtung (19) als auch 
von davor befindlichen kiihlenden SprUhdiisen (pre-pad sprays) 
(nicht dargestellt) unmittelbar unterhalb der Diise (12) ver- 
ursacht verden, liegt die relative Feuchtigkeit in der Nahe 
der Diise bei ungeffihr 100 X, das heiBt, die Atmosphere ist 
feuchtigkeit sgesSttigt • 

Die Spinnstellen sind durch Tretmplatten (52) voneinander ge» 
trennt« Mit diesen Flatten sind Kiihlplatten (54) verbunden. 
Figur 3 zeigt eine dieser Kiihlplatten oder -leitungssysteme 
(54), Das Leitungssystem (55) ist im wesentlichen mit dem 
Leitungssystem (54) identisch, abgesehen von der Anordnung 
von Einlfissen und Auslfissen auf seiner Lfinge. 

Das Leitvmgssystem (54) hat eine Vielzahl von Zufiihrungsteilen 
(142 und 143) und eine Vielzahl von RUckf luBteilen (144). Die 
Zufiihrungsteile (142) sind auf ihrer EinlaBseite iiber Verbin- 
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dungsstUcke (146) mit der Kuhlf lUsslgkeitsversorgung des 
Leitungssysteos verbunden. Dlese FlUssigkeit kann Wasser, 
DOWTHERM Oder eine andere geeignete Kuhlf lussigkeit sein. 
Gekiihltesy im RlngfluB flieBendes Wasser ist die bevorzugte 
KUhlflUssigkelt. Uber die Lange der ZufUhrungsteile (142) 
verteilt befinden sich AuslSsse (148), Diese AuslSsse sind 
ilber VerblndungsstUcke (150) mit den Einlassen mit den zahl- 
reichen Bauteilen im Diisenbereich der Vorrichtung verbunden, 
die Klihlung durch,die KUhlf lussigkeit brauchen. Zu diesen 
Bauteilen gehort ein in das hitzebestandige Material , das 
die Plat in- oder Platin-Rhodium-DUse umgibt, eingebetter 
Klihlringi sowie die AnschluBstucke, die die elektrische Ver- 
bindung zwischen der Dilse und ihrer Stromversorgung herstel- 
len, die vor und hlnter der Diise angeordneten Kuhlplatten 
(cooling panels) und die Rippenkiihler (fin coolers), Auf der 
LSnge der ZufUhrungsteile (142) konnen auOerdem Reserveaus- 
IMsse (148) angeordnet sein, die dicht verschlossen sind, 
solange sie nicht benutzt werden. 

Das Zufuhrungsteil (143) ist beifl52)mit einer Hochdmckwasser- 
quelle verbunden, die vorzugsweise einen Druck von 476190 bis 
1 360544 Pascals (70 bis 200 pounds per square inch) liefert. 
Dieses Wasser wird iiber die Auslasse (154) an solche Verbrau- 
cher abgegeben, wie belspielsweise die erwahnten KuhldUsen 
und die Waschlauche der Spinnebene (forming level wash- . 
down hoses). Das Leitungssystem (55) kann eventuell ebenfalls 
ein derartiges Zufiihrungstell haben, je nach den Erfordemissen 
der jewelligen Herstellungseinheit oder Spinnstelle, Vorzugs- 
weise schlieBen die Leitungssystem (54 und 55) beide . diesen 
Zufiihrungstell ein. 



709884/08S9 



-15- 2732012 

Die RUhlflilsslgkeit gelangt durch die AuslMsse (148) zu den 
zuvor erwtthnten Bautellen, Nachdem sie diese Elemente durch- 
flossen hat, tritt die Ktihlf lUssigkeit Uber die RUckfluBtelle 
(144) wleder In das Leltungs system (54) eln. Die RUckfluBtelle 
haben Elnlfisse (156) mlt VerbindungsstUcken (158). Wle bel 
den Zuftihrungstellen k{>nnen Reserveeinlasse (156) vorgesehen 
sein, wo dies gewUnscht wird, die dicht verschlossen sind, 
solange sle nicht eingcsetzt werden. Die RUckfluBtelle (144) 
haben Auslfisse (160), durch die die Kuhlf lUssigkeit aus dem 
Leitungssystem (54) austritt und zu der KUhlf lUssigkeitsver- 
sorgung zur(ick8tr5tDt| vie dies einem Ruckf luBkUhlsystem ent- 
spricht. Das Leltungssystem (55) arbeitet genau so wle das 
Leitungssysten (54). 

Es ist zwar nicht absolut notwendig, aber wUnschenswert , daB 
an jedes RtickfluBteil (144) nur jeweils ein EinlaB (156) an- 
geschlossen ist. Dies ist darum wunschenswcr t , well das Be- 
triebspersonal dann leicht eine verstopfte Leitung aufflnden 
kann, indem es nur feststellt, daB aus einem bestimmten Aus- 
laB (160) nichts austritt, wie dies welter unten beschrieben 
wird, Ebenfalls ist es sehr erstrebenswert, daB entsprechende 
Einlfisse (148) und (156) an jeder Spinnstelle an entsprechende 
kOhlende Bauteile angeschlossen sind. Dies er leicht ert die 
Wartung der Anlage durch das Betriebspersonal. 

Weiterhin ist es wUnschenswert, dafUr zu sorgen, daB die Kuhl<- 
wirkung, die von Jedem Leltungssystem (54) und (55) einer Spinn 
stelle ausgeht, mSglichst gleich ist, indem man die an jedem 
AualaB (148) und EinlaB (156) angeschlossenen Bauteile sorg- 
fAltig auswBhlt. Dadurch vird es besser mOglich, daB Jedes 
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Leitungssystern bezUglich seiner Wirkung als Kuhlleltungssysteo 
far die Selten der DUse eine maglichst glelchraSBlge KUhlwir- 
kung ausUbt, und dadurch eine gleichmaBigere Umgebungstenipe- 
ratur unterhalb der Diise erreicht wird. 

Wle aus Figur 4 zu ersehen ist, haben die ZiifOhrungs telle (142) 
und (143) vorzugsweise einen grdfleren Querschnitt und folgllch 
ein groBeres Voluraen als die RUckf luBteile (144). Dies wird 
bevorzugt, well die ZufUhrungs telle (142) normalerweise mit 
mehr als einern Bauteil verbunden sind, wShrend die RUckf luB- 
teile (144) normalerweise jeweils nur an ein einziges Bauteil 
angeschlossen sind. 

Die Leitungssysteme (54 und 55) sind aus einera Material herge- 
stellt, daB der heiBen und feuchten Umgebung unter der Spinn- 
duse standhalt. Ein geeignetes Material ist Edelstahl. Bezug- 
lich ihrer fiuBeren Ers c heinungsform sind die Leitungssysteme 
im allgemeinen so gestaltet, daB sie eine ebene SuBere Ober- 
flache haben und daB diese Oberflache parallel zu der Splnn- 
stellentrennwand verlauft, auf der sie befestigt ist. 

Eine KUhlflttssigkeit flieBt also auf ihrem Hin- und RUckweg 
zu und von zahlreichen Bauteilcn der Duseneinrichtung durch 
die Leitungssysteme (54 und 55), wobei das Leitungssystern (54) 
als Kiihlleitungssystem fUr die Seiten- oder Trennwande zwischen 
den Diisen und fUr die Atmosphfire in der Umgebung der SpinndUse 
wirkt. Gleichzeitig sorgt die Fliissigkeit, wenn sie durch die 
Bauteile der Daseneinrichtung zwischen den AuslHssen (148) und 
den Elnlfissen (156) flieBt, fUr die KUhlung dieser Bauteile. 
Zusiltzlich wird der Bedarf an Schlfiuchen, der nStlg ist, urn 
die Bauteile mit ihrer notwendlgen FlUssigkeitsversorgung zu 
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verblnden, venoindertt so daB unter der Spinndiise mehr freler 
Raum vorhanden ist. Dadurch ist ein stMrkerer Luftstrom mBg- 
llch und die Herstellung gleichformigerer Umgebungsbedlngungen 
unter der Spinndiise wird dadurch erleichtert. 

In Figur S ist das Leitungs system (54) perspektivisch darge- 
stell. Ober dem Leitungssystem (54) befindet sich die Spinn* 
dUse (10), mit ihren Rippenkiihlem (170) und ihrem elektri- 
schen AnschluB (176), Es 1st ein Kiihler zur Kiihlung der Dusen- 
vorderseite (172) (front bushing cooling oianifold) dargestellt, 
der liber eine Leitung (174) mit einem Zufiihrungsteil (142) 
verbunden ist.Diese Verbindung ist typisch fiir die AnschlUsse 
sowohl an die Zufiihrungs telle als auch an die Ruckf luBteile. 

Hinter dem Kiihl leitungssystem (54) ist eine Leitung (178) 
angeordnet. Sie hat Vent lie (180), die mit den einlaBseitigen 
VerbindungsstUcken (146) verbunden sind und fiir die Kuhlflussig 
keitsversorgung des Systems sorgen. Aus einer ahnlichen Leitung 
wird das Leitungssystem (55) versorgt. 

Die Leitungen (182) sind die AuslaBleitungen der RUckf luBteile 
(144)« Sie sind mit den Auslassen (160) verbunden. Das Betriebs 
personal kann eine Verstopfung in dem System sofort erkennen, 
indem es die Fliissigkeit beobachtet, wie sie aus den Leitungen 
(182) in den BehSlter (184) flieBt. Vorzugsweise sind an alien 
Splnnstellen alle Leitungen in gleicher Weise angeschlossen, 
Oder venlgstens fast gleich^ so daB das Betriebspersonal die 
Stelle einer Verstopfung sofort erkennen kann. 
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Der Behalter (184) Ist mlt einem KuhlflUssigkeitsruckf luBsysteo 
(nicht dargestellt) verbunden, durch das die Kiihlf liisslgkelt 
zu der ElnUBleltung (178) zurUckgefUhrt wlrd. 

Die Luft, die aus den Cittern (AO und 42) herausstroot, erreicht 
die DUse (12), wie zuvor erwfihnt, in laniinarero Strom sowohl von 
vome als auch von hinten. Sobald die Luft die SpinndUse erreicht, 
wird sie angesaugt und mit den Fflden nach unten gerissen, so 
dafl der grSBte Teil der Luft durch die Offnung (26) in die Sani- 
raelebene (32) eintritt. Ein Teil der Luft trifft auf den Boden 
(28) auf. FrOher "prallte" die Luft von dem Boden (28) zuriick 
und hinauf in den Bereich der SpinndUse, wodurch wiederum eine 
turbulente StrSmung verursacht wurde. Nach der vorliegenden 
Erfindung 1st nunmehr eine Platte (60) vorgesehen, die bei (62) 
mit einem StSnder der Schlichteinrichtung (19) verbunden ist. 
Die Platte (60) hat an ihrem FuBe eine Offnung. Dadurch ist 
es ffldglich, daB Luft, die von dem Boden (28) "zurUckprallt" 
durch die Offnung zwischen der Flatten und dem Boden (28) aus- 
tritt. Diese EntlUftungs5ffnung kann eine Hghe von ungefahr 
7,6 bis 20,3 cm (3 bis 8 inches) haben. Vorzugsweise hat diese 
Offnung eine Hohe von ungefahr 12,7 cm. Dieser Luftanteil wird 
folglich aus dem Spinndiisenbereich weggefUhrt und kehrt somit 
nicht in den Bereich unmittelbar unter der SpinndUse zurUck, 
wo er einen turbulenten Luftstrom verursachen wUrde. RUcksei- 
tig kehrt die Luft zu dem Grill (40) zurUck und wird zu dem 
Luftstrom zuruckgesaugt , der auf die DUse (12) in laminarem 
Strom zuflieBt. Dadurch werden TUrbulenzen des Luftstroms bei 
der DUse erheblich vermindert oder vollig ausgeschlossen. 
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Die Luft, die durch die Offnung (26) hindurchstromt , gelangt 
loit dem Spinnfaden hinunter zu der Spultrommel (36). Die Spul- 
troarael (36) rotiert im Uhrzeigersinn, so da6 ein Unterdruck 
der Luft auf seiner rechten Seite entsteht und die Luft an 
seiner rechten Seite entlang durch den Abluftschacht (waste 
chute) (66) in den Abluft-SaistDelraxjin (70) transport iert, der 
mit dem RQckf luBsystem fiir dieldimatisierte Luft (nicht dar- 
gestellt) verbunden ist. 

Wie bereits weiter oben erwShnt, ist der Bereich der Herstellung 
der Einzelffiden und des Spinnfadens, der auch als Spinnebene 
bezeichnet wurde, so gestaltet, daO keine Luft von auOen in 
das System eindringen kann. Die Menge der durch die Gitter 
(40 und 42) striknenden Luft reicht aus, um einen Oberdruck 
in dem Raim zu erzeugen, der die Ausrustung zur Herstellung 
der Filamente und des Spinnfadens enthSIt. Dieser Oberdruck 
ist gering und liegt um etwa 340 bis 510 Pascal (0,05 bis 
0,075 pounds per square inch) tiber Atmospharendruck. Er reicht 
Jedoch aus I um Luft von auBen am Eindringen in den Spinnraum 
zu hindem. Wegen dieses Oberdrucks, kann keine Luft durch 
Offnungen, wie beispielsweise die Ttiren am Ende des Raums, 
die Offnung (27) zwischen dem Raum (30) und dem Spinnfaden- 
sammelbereich (32) oder fihnliche Offnungen in den Spinnraxmi 
gelangen. Folglich flieBt Luft aus dem Spinnbereich (30) durch 
diese Offmingen in die anderen Bereiche und nur klimatisierte 
Luft aus den Gittem (40 und 42) erreicht den Bereich der 
Splnndiisen. 
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Belspiel 



SplnndUsen des Typs DE-150 mit Jewells 400 iJffnungen wurden 
fUr eine Zeitdauer von 35 Tagen mit ungeffihren Geschwindig- 
kelt von 4263 Meter pro Minute (14 000 feet per minute) be- 
trieben, Sie arbeiteten in einem unter Uberdruck stehenden 
Spinnbereich mit abgeschlossenen Luftsystem, der aus Gittem 
(40 und 42) mit klimatisierter Luft versorgt wurde, die hori- 
zontal und mit einer Geschwindigkeit von ungefahr 15,4 Meter 
pro Minute uber die SpinndUse stromte. Die Spinndusen sind 
so konstruiert, daB man bei Vollauslastung 16,7 kg (36,9 
pounds) pro Stunde Glas feucht abziehen (to wet pull) kann. 

Wahrend der Zeitspanne von 36 Tagen wurde mit den Spinndusen 
eine Durchschnittsausbeute von 16,8 kg (37 pounds) pro Stunde 
erreicht, ein Auslastungsgrad von 100,3 %. Wahrend dieses 
Zeitabschnitts lag der Prozentsatz an "Durchlaufem" (call- 
downs), das heiBt der Prozentsatz vollstandig hergestellter 
Glasfaserspulen ohne einen Fadenbruch bei 63,8 %. 

Zura Vergleich wurden identische DE-150 Dusen wahrend der glei- 
chen Zeitdauer und mit der gleichen Geschwindigkeit in einer 
weiteren zweistufigen Glasfaserherstellungsanlage eingesetzt, 
jedoch ohne das Luf stromsystem der vorliegenden Erfindung. 
wahrend ^des 35tagigen Zeitraums lag die durchschnittliche Menge 
des feucht abgezogenen Glases bei diesen DUsen bei 13,9 kg 
(30,7 pounds) pro Stunde. Daraus resultiert ein Auslastungs- 
grad von 83,1 %. Der Prozentsatz von Durchlflufem lag bei 
33,9 X. 
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Bel Anwendung der vorllegenden Erfindung ergab sich also so- 
wohl eine Erhohung der produzierten Glasmenge, als auch eine 
Vermehrung der Glasfaserspulen, die ohne elnen Fadenbruch 
hergestellt werden konnten. Dadurch wird die dutch Anwendung 
der vorliegenden Erfindung erzielte Verbesserung der Qualitfit 
der Glasfaserspinnffiden verdeutlicht. 
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Bezugszelchenl iste 



10 Glasfaden 

11 geschinolzenes Glas 

12 Splnndttse (DUsenofen) 
14 Spur of en 

16 OberflMche von 19 

17 Glasfaserspule 

19 Schlichtrolle 

20 Motor von 19 
22 Fadensanmiler 

24 Glasfaserstrang 

26 Offnung in 28 

28 Boden von 30 

30 Spinnebene 

32 Sammelebene 

34 rotierende Spirale 

36 Spultroiomel 

40,42 Luftzufiihrungsgltter 

44 ,46 Luftzufiihrungsrohre 

48,50 HauptluftzufUhrungsrShre 

52 Trennplatte 

54 1 55 Kiihlleitungssystem 

60 Platte 

62 Stander von 19 

66 Abluftschacht 

70 Abluft-Sammelraum 

142 Zufiihrungstell 

143 Zufiihrungstell fiir Hochdruckwasser 

144 RUckfluBtell 
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146 


ElnlaOseitiges Verbindungsstttck 


148 


AuslaB von 142 


150 


Verblndungsstilck 


152 


Verbindungsstiick von 143 


154 


AuslaB von 143 


156 


EinlaB von 144 


158 


Verbindungsstiick von 156 


160 


AuslaB von 144 


170 


Rippenkiihler 


172 


Kiihler fUr DUsenvorderseite 


174 


Verbindungsleltung 


176 


elektrlscher AnschluB von 12 


178 


Leitung 


180 


Vent lie von 178 


182 


AuslaBleltiing 


184 


Behfllter 
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